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@> Nabenhulse fur Fahrradnaben und Verfahren zur Hersteilung ernes Rohtells dieser Nabenhiiise 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteilung ei- 
nes Rohteils fur etne Nabenhulse fur ein Fahrrad aus ei- 
nem Grundkorper mit einem Werkzeug, das eine profilier- 
te Au&enwaize und einen profilierten fnnendorn aufweist, 
die gegeneinander zustellbar sind. Ein entsprechend di- 
mensioniertes rohrformiges Grundteil wird zwischeri die- 
sen drehbaren Werkzeughalften unter Druck verformt und 
bis zu seinem endgiiltigen Aufcen- und Innenprofij fertig 
bearbeitet. Der Vorteil des Roliprageverfahrens liegt in 
der kostengunstigen spanlosen Hersteilung einer Naben- 
hiiise, die aile Merkmale gegenuber dem Stand derTech- 
nik, namlich Kugeliaufe, Randel, vorgeschriebene Wand- 
starken zum Einpragen von Verzahnungen und derglei- 
chen, aufweist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur spanlosen Her- 
stellung eines Rohteils fur eine Nabenhulse fur ein Fahrrad 
gemaB dem OberbegrifF des Anspruchs 1. 

Mit der deutschen Patentanmeldung DE 36 29 622 ist 
eine Nabenhulse bekannt. geworden, die aus einem Rohteil 
gefertigt ist, welches aus einem von einem Rohr abgetrenn- 
ten Rohrstuck gebildet wird. Diese Nabenhulse weist keinen 
Speichenflansch auf und weist uber ilire axiale Lange im 
wesentlichen gleiche Wandstarke auf. In der Nabenhulse 
sind in Bereichen jeweils rundum verlaufende Innenkontu- 
ren vorgesehen, welche spanlos lediglich durch Einpragen 
der Nabenhiilsenwandungen einstuckig gefertigt. sind. Au- 
fierdem sind in der Nabenhiilsenwandung Einpragungen 
vorgesehen, die im Inneren der Nabenhulse Mitnehmer-Ver- 
zahnungen jeweils in Form eines Ringes biiden. 

Auf die vorbeschriebene Nabenhulse werden gestanzte 
Speichenflansche aufgepreBt die auf einem Randel gegen 
Verdrehung und Verspannung gesichert werden. Nichtdesto- 
weniger hat sich gezeigt, daB die Nabenhulse an Hirer auBe- 
ren zylindrischen Oberflache und an ihrer inneren zylindri- 
schen Oberflache spanend bearbeitet werden muB, um zwei 
Randel, zwei Kugellaufe, sowie Ma lerialab tragi) ngen fur die 
Einpragungen der Verzahnung einzuarbeiten. 

Aus der DE 36 29 626 ist eine Nabenhulse bekannt ge- 
worden, deren Rohteil ebenfalls aus einem Rohrstuck gebil- 
det ist, wobei die Speichenflansche nachgerustet werden 
und die Nabenhulse kostengiinsrig herstellbar sein soli. Die 
Nabenhulse weist ebenfalls uber ihre axiale Lange im we- 
sentlichen gleiche Wandstarke auf; ebenso weist sie uber 
den uherwiegenden Bereich ihrer axialen "Lange nahezu den 
gleichen Durchmesser auf. Zur Ausbildung einer rundum 
verlaufenden nach innen weisenden Innenkontur wird vor- 
geschlagen, diese Kontur spanlos zu pragen, welche aus 
mehreren Teilsegmenten besteht und einen Innen kegei auf- 
weist, der den Anforderungen fiir die Funktion der Nabe ge- 
recht wird. 

Auch an dieser Nabenhulse sind spanende \ferforrnungen 
vorgesehen, die insbesondere die Randel sowie die Kugel- 
laufe betreffen. Es hat sich gezeigt, daB die spanende Bear- 
beitung teuer ist und die hierfur notigen Maschinen einer ho- 
hen Investition bedurfen. Wie bereits in der .DE36 29 626 
angedeutet, wird eine Einpragung spanlos von auBen durch- 
gefuhrt, wobei die auszubildende Schrage an der inneren 
Zylinderflache der Nabenhulse die fur die Funktion notigen 
MaBe erhalt. Diese MaBnahme tragi vorteilhaft dazu bei, 
daB das Rohrstuck dunnwandiger ausgefuhrt sein kann und 
die spanende Bearbeitung auf ein Minimum reduziert wer- 
den kann. 

Der Vorschlag gemaB dieser Erfindung sieht an der auBe- 
ren Zylinderflache und an der inneren Zylinderflache des 
Rohteils der Nabenhulse ein Bearbeitungs verfahren vor, 
welches die spanende Bearbeitung sowohl an der inneren 
Zylinderflache als auch an der auBeren Zylinderflache ent- 
belirlich macht. Durch Rollen eines Grundkorpers als Roh- 
teil fiir die Nabenhulse mit einem Werkzeug, das aus minde- 
stens einer ersten drehbar gelagerten AuBenwalze und mit 
einem ersten Profil, und aus einem zur AuBenwalze hin zu- 
stellbaren drehbar gelagerten Innendom mit einem zweilen 
Profil besteht., konnen die zylindrischen Oberflachen des 
Grundkorpers derart verformt werden, daB sie bereits den 
EndmaBen der Nabenhulse im Einbauzustand entspricht. 
Das Verfahren zur Herstellung einer solchen Nabenhulse 
soli ohne Langenanderung des zu rollenden Grundkorpers 
stattflnden, so daB sich der Roilvorgang eher mit einem Pra- 
gevorgang vergleichen laBt, bei dessen Anwendung nur un- 
wesentiiche Langenveranderungen im Werkstuck stattfln- 



den. Da der Grundkorper an mehreren Stellen gleichzeitig 
verformt wird, ist es ihm auch hier nicht moglich, eine we- 
sentliche Langenveranderung zu erfahren, und die Verfor- 
mung wird beim Rollen, auch Rollpragen genannt, in erster 

5 Linie in radialer Richtung verformt. Wird also der Grund- 
korper auf das gewiinschte Endprodukt hinsichtlich seiner 
Durchmesserverhaltnisse abgesdnmit, so kann die fertige 
Nabenhulse inklusive Kugellaufe und Randel ohne Verkan- 
ten der Walzen des Werkzeuges durchgefiihrt werden. 

10 Es ergibt sich somit die Aufgabe fur diese Erfindung eine 
Nabenhulse zu schaffen, die aus einem im wesentlichen ro- 
tationssymraetrischen Grundkorper herstellbar ist, wobei 
auf eine spanende Bearbeitung verzichtet werden kann. 
Die Losung der Aufgabe ist im kennzeichnenden Teil des 

15 Hauptanspruches besclurieben. Ausgestaitungen sind den 
Unteranspriichen zu entnehmen. 

Mit mehreren Zeichnungen und Skizzen wird die Wir- 
kungsweise des Verfahrens zur Herstellung eines Rohteils 
fiir eine Nabenhulse erlautert. Es zeigen: 

20 Fig. 1 eine Nabenhulse in spanend hergestellter Ausfiih- 
rung mit umschriebener Grundkorperkontur gemaB dem 
Stand der Technik; 

Fig. 2 einen Grundkorper mit abgestimmten AuBen- und 
Innendurchmessern als Rohteil fur eine rollgepragte Naben- 

25 huise; 

Fig. 3 den Grundkorper in einem Werkzeug mit. einer Au- 
Benwalze und einem Innendorn; 

Fig. 4 das Profil einer rollgepragten Nabenhulse zwischen 
der AuBenwalze und dem Innendorn; 
30 Fig. 5 eine Anordnung der AuBenwalze und des Innen- 
dorns relativ zum Grundkorper; 

Fig. 6 eine Anordnung der AuBenwalze als Hohlwalze 
und des Innendorns im Inneren der Hohlwalze relativ zum 
Grundkorper. 

35 Wird mit 1 ein Grundkorper fur die Herstellung einer roll- 
gepragten Nabenhulse 10 bezeichnet, so weist dieser minde- 
stens einen AuBendurchmesser Da, da, sowie mindestens ei- 
nem Innendurchmesser Di, di auf, Der Grundkorper kann 
als Rohrabschnitt oder als FlieBpreBteil hergestellt sein, wo- 

40 bei jedoch die Durchmesser da zu di und entsprechend die 
Durchmesser Da zu Di in einem derartigen Verhaltnis stehen 
mussen, daB ein Rollprageverfahren zur Herstellung der Na- 
benhulse moglich wird. GemaB Fig. 3 ist der Grundkorper 
zwischen einer AuBenwalze 2, 2a und einem Innendorn 4 

45 angeordnet, wobei die AuBenwalze 2, 2a ein erstes Profil 3 
und der Innendorn 4 ein zweites Profil 5 aufweiscn. Wcnn 
der Innendorn 4 gegen die AuBenwalze 2, 2a unter Rotation 
und Druck zugestellt. wird, so ergibt sich gemaB Fig. 4 eine 
rollgepragte Nabenhulse 10, die an ihrer inneren Oberflache 

50 das Negativ des zwei ten Profils 5 und an ihrer auBeren Ober- 
flache das Negativ des ersten Profils 3 aufweist. Es wird 
hieraus auch verstandlich, daB beim Rollpragen eines Rohr- 
korpers ahnlich der rollgepragten Nabenhulse 10 bei deren 
Herstellung eine wesentliche Langenanderung nicht stattfin- 

55 den kann, da an nahezu alien Stellen gleichzeitig der Roll- 
pragevorgang beginnt, und dem Material des Grundkorpers 
1 nur noch die Mogiichkeit bleibt, in radialer Richtung in die 
vorgesehenen umlaufenden Vertiefungen der Profile 3 und 5 
auszuweichen. 

60 Das Rollprageverfahren ist geeignet, Randel zur Befesti- 
gung von Speichenflanschen insbesondere durch das erste 
Profil 3 auf die AuBenflache des Grundkorpers 1 aufzuwal- 
zen. Da die Nabenhiilsen zudem Innen verzahnungen als 
Mitnahme fur Klinkengesperre aufweisen konnen, wird vor- 

65 geschlagen, die Herstellung soldier Verzahnungen in das 
Rollprageverfahren zu integrieren und in das zweite Profil 5 
am Innendorn 4 das Negativ der Verzahnung einzuarbeiten. 
Da fiir den Pragevorgang solcher Verzahnungen auch ent- 
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e sprechende Vorsprunge an dem ersten Profil 3 der AuBen- 
walze 2, 2a angeordnet sein konnen, isl es erforderiich, die 
Umdrehungen der AuBenwalze 2, 2a mit den Umdrehungen 
des Innendorns 4 aufeinander abzustimmen. Es wird daher 
ein Getriebe zwischen der AuBenwalze 2, 2a und dem In- 
nendora 4 vorgeschlageo, welches insbesondere die Zuord- 
nung der einzelnen Zahne auf dem zweiten Profil 5 des In- 
nendorns 4 und den Vorspriingen auf dem erslen Profil 3 der 
AuBenwalze 2, 2a koordiniert. 

GemaB Fig. 5 ist schematisch dargestellt, wie die Anord- 
nung der AuBenwalze 2 mit ihrem ersten Profil 3 und der In- 
nendorn 4 mit seinem zweiten Profil 5 relativ zum Grund- 
korper 1 im Werkzeug angeordnet sind. Es ist hier nur eine 
AuBenwalze 3 dargestellt, die zur Herstellung der rollge- 
pragten Nabenhulse 10 erforderiich ist Das Werkzeug zum 
Rollpragen weist jedoch noch zusatzliche Stabilisienmgs- 
rollen aus, die den schwingungsfreien Ablauf des Rolipra- 
gevorgangs garantieren. Es ist auch nicht ausgeschlossen, 
daB Stabilisierungsrollen mit dem ersten Profil 3 ausgerustet 
sind, und gemeinsam mit der AuBenwalze zugestellt wer- 
den, zumindest aber durch eine gleichbleibende Anfederung 
die Stabilitat des zu bearbeitenden Grundkorpers 1 garantie- 
ren. 

Fig. 6 zeigt eine Anordnung einer AuBenwalze 2a als 
Hohlwalze mit inneniiegendem ersten Profil 3, innerhalb de- 
.. rer der Innendorn 4 mit seinem zweiten Profil 5 angeordnet 
ist, wobei der Grundkorper 1 durch Zustelien gegen die Au- 
Benwalze 2a rollgepragt wird. Der Vorteil der Anordnung ei- 
ner AuBenwalze 2a als Hohlwalze mit inneniiegendem er- 
sten Profil 3 iiegt in der. stabileren Abrollkinematik mit einer 
verlangerten Rollpragestrecke, wodurch sich der Grundkor- 
per beim Rollpragevorgang stabilisiert und ohne zusatzliche 
Stabilisierungshilfen gerollt werden kann. 

Aus den oben gemachten Erlauterungen wird deutlich, 
daB ein Verfahren zur spanlosen Herstellung eines Rohteils 
flir eine Nabenhulse fur ein Fahrrad aus einem rotations- 
symmetrischen Grundkorper 1 mit einem Werkzeug, das aus 
mindestens einer ersten drehbar gelagerten AuBenwalze 2 
mit einem ersten Profil 3 und aus einem zur AuBenwalze 2 
hin zustellbaren drehbar gelagerten Innendom 4 mit einem 
zweiten fcrofll 5 besteht, folgende Verfahren sschritte auf- 
weisen soli: 

- Bereitsteilung- des rotationssymmetrischen Grund- 
korpers 1 als Rohrabschnitt oder als der Form der spa- 
tercn Nabenhulse angcpaBtcr Grundkorper 1; 

- Einlegen des Grundkorpers 1 in das Werkzeug zwi- 
schen das erste Profil 3 der AuBenwalze 2 und das 
zweite Profil 5 des Innendorns; 

- Antreiben mindestens eines der beiden Werkzeug- 
halften, namlich der AuBenwalze 2 oder des Innen- 
dorns 4; 

- Zusammenfahren der Profile 3, 5 durch Zustelien der 
AuBenwalze 2 und des Innendorns 4 gegeneinander; 

- Rollen des Grundkorpers 1, auch "Rollpragen" ge- 
nannL. und Aufbringendes ersten Profils 3 auBen und 
des zweiten Profils 5 innen am Grundkorper 1; 

- Auseinanderfahren der AuBenwalze 2 und des In- 
nendorns 4; 

- Auswerfen oder Entnahme des profilierten Grund- 
korpers 10. 

Der Vorteil des Roliprageverfahrens liegt in der kosten- 
gunstigen spanlosen Herstellung einer Nabenhulse 10, die 
aile Merkmale gegenuber dem Stand der Technik, namlich 
Kugellaufe, Randel, vorgeschriebene Wandstarken zum 
Einpragen von Verzahnungen und dergleichen aufweist. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur spanlosen Herstellung eines Rohteils 
fur eine Nabenhulse fur ein Fahrrad aus einem rotati- 

5 onssymmetrischen Grundkorper (1) mit einem Werk- 
zeug, das aus mindestens einer ersten drehbar gelager- 
ten AuBenwalze (2) mit einem ersten Profil (3) und aus 
einem zur AuBenwalze (2) hin zustellbaren drehbar ge- 
lagerten Innendorn (4) mit einem zweiten Profil (5) be- 

10 steht, gekennzeichnet durch die folgenden Verfah- 
rensschritte: 

- Bereitstellung des rotationssymmetrischen 
Grundkorpers (1) als Rohrabschnitt oder als der 
Form der spateren Nabenhulse angepaBter Grund- 

15 korper (1); 

- Einlegen des Grundkorpers (1) in das Werk- 
zeug zwischen das erste Profi 1 (3) der AuBenwalze 

(2) und das zweite Profil (5) des Innendorns; 

- Antreiben mindestens eines der beiden Werk- 
20 zeughalften, namlich der AuBenwalze (2) oder des 

Innendorns (4); 

- Zusammenfahren der Profile (3, 5) durch Zu- 
stelien der AuBenwalze (2) und des Innendorns 
(4) gegeneinander; 

25 - Rollen des Grundkorpers (1), auch "Rollpra- 

gen" genannt, und Aufbringen des ersten Profils 

(3) auBen und des zweiten Profils (5) innen am 
Grundkorper (1); 

- Auseinanderfahren der AuBenwalze (2) und des 
30 Innendorns (4); Auswerfen oder Entnahme des 

profilierten Grundkorpers (10). 

2. Nabenhulse nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der MaterialfluB beira Rollpragen des 
Grundkorpers (1) im wesentlichen in radialer Richtung 

35 erfolgt. 

3. Nabenhulse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Grundkorper (1) in etwa eine 
gleiche Wands tarke uber seine Lange aufweist. 

4. Nabenhulse nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
40 durch gekennzeichnet, daB der Rollpragevorgang und 

dessen zeitlicher Verlauf uber den AnpreBdruck des In- 
nendorns (4) an die AuBenwalze (2) gesteuert wird. 

5. Nabenhulse nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste Profil (3) die au- 

45 Bere Zyiinderflache der AuBenwalze (2) bildet. 

6. Nabenhulse nach einem der Anspruche 1 bis S, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Profilwalze (2') als 
Ringwalze ausgebildet. ist, die den Innendorn (4) mit 
dem Grundkorper (1) umschlieBt, wobei das zweite 

50 Profil (5) die innere Zyiinderflache der AuBenwalze 
(2') bildet. 

7. Nabenhulse nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das zweite Profil (5) auf 
dem Innendorn (4) das Negativ mindestens einer Ver- 

55 zahnung aufweist, die als Mitnahme fur Klinlcen in ei- 

nem Klinkenfreilauf dient. 

8. Nabenhulse nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenwalze (2, 2a) und der Innen- 
dom uber ein Getriebe miteinander verbunden sind. 

60 
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